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(§J) Verfahren zur HersteJIung von Stahlblechprodukten 

(§) GemaS der Erfindung wird ein Stahlblechprodukt (11) in 
einem Paar an gekuhlten Werkzeugen (16, 17) geformt, 
solan ge es heiE ist, und wird in eine marten sitische Struktur 
gahartat, wahrend es frnmer noch in den Werkzeugen ist, so 
daS die Werkzeuge als eine Fixierung wahrend dem Harten 
dianen, Der Stahl wird in den Bereichen. in denen er 
bearbeitet werden soli, beispieisweise gestanzt werden sol!, 
im FluBstahJbereich gehalten. Einsstze (20, 21) in den 
Werkzeugen werden verwendet, um eine schnelle Abkuh- 
lung und dadurch eine martensitische Struktur in diesen 
Bereichen zu verhindern. Die gleiche Wirkung kann durch 
Ausnehmungen (23, 24) in den Werkzeugen erreicht werden, 
so da£ ein Spalt zwischen dem Stahlblech (11) und den 
Werkzeugen auftritt. 
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Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Ver- 
fahren zur Erzeugung eines Stahlblechprodukts durch 
Erwarmen eines abgemessenen Stahlblechs, Warmver- 
formung des Stahlblechs in ein em Werkzeugpaar, Har- 
ten des gebildeten Produkts durch schnelles Abkuhlen 
von einer austenitischen Temperatur, wahrend es wei- 
terhin im dem Werkzeugpaar gehalten ist und dann 
Bearbeitung des Produkts. 

Dieses Verfahren zur Herstellung von geharteten 
Stahlblechprodukten ist aus der GB- 149535- A bekannt, 
auf die Bezug genommen wird, und das PreBharten ge- 
nannt wird. Ein groBer Vorteil ist dabei, daB gehariete 
Produkte mit komplizierter Form erzeugt werden kon- 
nen und dennoch die Toleranzen hinsichtlich der Form 
und GroBe eng gehalten werden konnen. 

Um eine sehr genaue Positionierung gewisser Details, 
wie beispielsweise Lochern, Schlitzen und dergleichen 



Druckschrift beschrieben ausgefuhrt werden. 

Um die Bereiche, in denen die Locher 12, 13, 14 ge- 
schaffen werden sollen, sind in den Werkzeugen Einsat- 
ze 20, 21, vorzugsweise Keramikeinsatze, vorgesehert 
5 Diese Einsatze weisen eine geringere Warmeleitfahig- 
keit als der ubrige Teil der Werkzeuge auf, und lassen 
das Blech in diesen Bereichen langsamer ats in den ubri- 
gen Bereichen abkuhlen. 

Somit wird das Blech weniger gehartet, d. It, ist weni- 
io ger martensitisch oder wird in diesen Bereichen uber- 
haupt nicht gehartet 

Wenn dann die Locher 12—14 gestanzt oder in sonsti- 
ger Weise gefertigt werden, sind ihre Kanten glatter als 
wenn sie in einem geharteten Material gestanzt worden 
15 waren. Weiterhin gibt es weniger Mikrorisse. Dies hat 
eine positive Auswirkung auf die Ermudungsfestigkeit 
Weiterhin wird der VerschleiB der Bearbeitungswerk- 
zeuge verringert, was ein wirtschaftlicher Vorteil ist 



Kg- 3 zeigt Werkzeuge 16, 17, die an Stelle der Einsat- 

zu erreichen, wird em Bearbeitungsvorgang an dem ge- 20 ze 20, 21 in Fig. 2 Ausnehmungen 23, 24 aufweisen, so 

harteten Produkt ausgefuhrt Diese Bearbeitung verur- daB zwischen den Werkzeugen 16, 17 und dem Blech in 

sacht einen hohen WerkzeugverschleiB und kann eine den Bereichen zur darauffolgenden Bearbeitung, d. h. in 

verringerte Ermudungsfestigkeit verursachen. den Bereichen, in denen die Locher 12—14 gestanzt 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, das Ver- werden sollen, ein geringes Spiel (Spalt) gebildet wird. 

fahren zur Herstellung komplizierter geharteter Pro- 25 Die Ausnehmungen 23, 24 verringern den Abkuhleffekt 

dukte durch PreBharten und darauffolgendem Bearbei- der Werkzeuge und die Wirkung ist die gleiche wie bei 

ten zu verbessern, und insbesondere die Eigenschaften der Verwendung der Einsatze 20, 21, d h. der Stahl wird 

der Produkte zu verbessern. Dies wird prinzipiell da- sich nicht oder nur in verringertem AusmaB in eine mar- 

durch erreicht, daB in dem Produkt weiche (ungeharte- tensitische Struktur umsetzen. 
te) Bereiche verbleiben und die Bearbeitung in diesen 30 



Weichstahlbereichen ausgefuhrt wird. 

Die oben genannte Aufgabe wird durch die Merkma- 
le der Anspruche gelost 

Die Erfindung wird nun bezugnehmend auf die be- 
gleitenden Zeichnungen beschrieben. 

Fig. 1 zeigt ein Beispiel eines gemaB der Erfindung 
erzeugten Produkts; 

Fig. 2 zeigt schematisch einen Teil des in Fig. 1 ge- 
zeigten Produkts, das in ein Paar von Formwerkzeugen 
geklemmt ist, und 

Fig. 3 und 4 zeigen schematisch den gleichen Teil des 
Produkts wie in Fig. 2, das in modifizierten Formwerk- 
zeugen geklemmt ist 

Das Fertigprodukt 11 aus einem dunnen Blechstahl, 



Fig. 4 zeigt eine alternative Ausfuhrung mit Induk- 
tionselementen 27, 28 in den Werkzeugen 16, 17. Durch 
Induktionsheizen kann das schneile Abkuhlen verhin- 
dert werden und eine Hartung des Stahls ist im Bereich 
der Induktionselemente kann vermieden werden. 
35 Es ist weiterhin moglich, die Bildung einer martensiti- 
schen Struktur zu ermoglichen und die gebildete mar- 
tensitische Struktur zu tempern, indem das Blech unter 
Verwendung der Induktionselementes 27, 28 beheizt 
wird. Weiterhin kann durch andere Verfahren als durch 
40 das Induktionsheizen geheizt werden. 

Als eine Alternative zur Schaffung der FluBstahlbe- 
reiche in dem Blech direkt in den Formwerkzeugen wie 
bezugnehmend in den Fig. 2 bis 4 beschrieben, kann das 



gesamte Produkt 11 in den Werkzeugen gehartet wer- 
das in Fig. 1 gezeigt ist, weist eine komplizierte Form 45 den, und dann in einem separaten ProzeB die Bereiche 
auf und hat drei Locher 12, 13, 14, an deren Position getempert werden, in denen die Bearbeitung ausgefuhrt 
hohe Anforderungen gestellt werden. Die Locher kon- wird. In solch einem Fall kann die Temperung in direk- 
nendaher nicht in dem Blech vor der Verformung gebil- ter Verbindung mit dem Bearbeitungsvorgang durch 
det werden, sondern mussen nach der Verformung ge- Verwendung einer Maschine, wie beispielsweise einer 
bildet werden. Das Blech kann beispielsweise 1—3 mm 50 Stanze, ausgefuhrt werden, die eine Heizvorrichtung 
dick sein und das Produkt kann beispielsweise eine Si- wie beispielsweise ein eingebautes Instruktionsheizel- 
cherheitsstrebe fur Fahrzeugturen sein. ement aufweist 

In Fig. 2 ist ein Teil des Produkts 11 in die entspre- 
chenden Teile eines Paars an gekuhlten Werkzeugen 16, Patentanspruche 
17 einer PreBformmaschine geklemmt gezeigt Das ebe- 55 
ne zugeschnittene Blech wird in einem Ofen auf eine 
Temperatur von mehr als AC3, d. h. in den Austenit- Be- 
reich geheizt Das aufgeheizte Blech wird zwischen dem 
Werkzeugpaar bewegt und die Werkzeuge klemmen 
das Blech und formen es in einem Schnellformvorgang. 60 
Das Verformen sollte so schnell ausgefuhrt werden, daB 



der Stahl wahrend des Formvorgangs nicht hartet Dann 
verbleibt das Blech in den gekuhlten Werkzeugen, die 
als Fixierung nach der Verformung und wahrend dem 
Abkuhlen dienen. Das Abkuhlen soli so schnell stattfin- 65 
den, da8 der Stahl eine geeignete martensitische Struk- 
tur wie in der GB- 149535- A beschrieben aufweist, und 
die Analyse des Stahls sollte vorzugsweise wie in dieser 



1. Verfahren zur Herstellung eines Stahlblechpro- 
dukts durch Heizen eines zugeschnittenen Blechs, 
Warmverformen des Stahlblechs in einem Werk- 
zeugpaar (16, 17) und Harten des gebildeten Pro- 
dukts durch schnelles Abkuhlen von der austeniti- 
schen Temperatur, wahrend es weiterhin in dem 
Werkzeugpaar ist und dann die Bearbeitung des 
Produkts, dadurch gekennzeichnet, daB in dem 
Produkt ungehartete Bereiche verbleiben und die 
Bearbeitung in solchen ungeharteten Bereichen 
ausgefuhrt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB ein Harten der Bereiche durch eine 
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Vercneidung ihrer schnellen Abkuhlung vermieden 
wird. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein Spalt zwischen 
den Werkzeugen (16, 17) und den Bereichen zur s 
Vermeidung ihrer schnellen Abkuhlung geschaffen 
wird. 

4. Verfahren nach Anspruch. 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in den Werkzeugen Warmungsisolie- 
rungseinsatze (20, 21) gegen die Bereiche gehalten io 
werden, ura deren schnelle Abkuhlung zu verhin- 
dern. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB.das gesamte Produkt in Werkzeugen 
gehartet wird und die Bereiche dann getempert 15 
werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bereiche getempert werden, wah- 
rend das Produkt weiterhin in den Werkzeugen ist 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB die Bereiche getempert werden, 
nachdem das Produkt aus den Werkzeugen ent- 
nommen wurde. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bereiche wahrend des Bearbei- 25 
tungsvorgangs getempert werden. 
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